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1 . Dem Anmelder wird mitgeteilt, daB ihm die mit der internationalen voriaufigen PrOf ung beauftragte Behdrde 
hiermit den zu der internationalen Anmeldung erstellten internationalen voriaufigen Bericht zur 
Patentlerbarl<eit, gegebenenfalls mit den dazugehorigen Aniagen, Obemnittelt. 

2. Eine Kopie des Benefits wird > gegebenenfalls mit den dazugeh6rigen Aniagen - dem Internationalen Buro 
zur Weiterleitung an alle ausgewShiten Amter uberm'ittelt. 

3. Auf Wunsch eines ausgewahlten Amts wird das Internationale Buro eine Obersetzung des Berichts (jedoch 
nicht der Aniagen) ins Englische anfertigen und diesem Amt ubermitteln. 

4. ERINNERUNG 

Zum Eintritt in die nationale Phase hat der Anmelder vor jedem ausgewahlten Amt innerhalb von 
30 Monaten ab dem Prioritatsdatum (oder in manchen Amtem noch spater) bestimmte Handlungen 
(Einreichung von Obersetzungen und Entrichtung nationaier Gebuhren) vorzunehmen (Artikel 39 (1)) (siehe 
auch die durch das tntemationaie Buro im Formblatt PCT/IB^OI ubermittelte Information). 

1st einem ausgewahlten Amt eine Obersetzung der internationalen Anmeldung zu Qbermittein, so muB diese 
Obersetzung auch Obersetzungen aller Aniagen zum internationalen voriaufigen Bericht zur Patentierbarkeit 
enthalten. Es ist Aufgabe des Anmelders, solche Obersetzungen anzufertigen und den betroffenen 
ausgewahlten Amtern direkt zuzuleiten. 

Weitere Einzelheiten zu den maBgebenden Fristen und Erfordernissen der ausgewahlten Amter sind Band li 
des PCT-Leitfadens fOr Anmelder zu entnehmen. 



Der Anmelder wird auf Artikel 33(5) hingewiesen, in welchem erklart wird, daB die Kriterien fur Neuheit, 
erflnderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit, die im Artikel 33(2) bis (4) beschrieben werden, nur 
fQrdie internationale vorlSufige PnQfung Bedeutung haben, und daB "jeder Vertragsstaat (...) fur die 
Entscheidung Qber die Patentfdhigkelt der beanspmchten Erfindung in diesem Staat zusStzilche oder 
abweichende Merkmale aufstellen" kann (siehe auch Artikel 27(5)). Solche zusStzlichen Merkmale konnen 
z.B. Ausnahmen von der Patentierbarkeit, Erfordernlsse fQr die Offenbarung der Erfindung sowie Klarheit 
und Stutzung der AnsprOche betreffen. 
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Internationales Anmeldedatum (Tag^onaWahr) 
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1 . Bei diesem Bericht handelt es sich urn den intemationalen vorlduflgen PrQfungsbericht, der von der nnit der 
internationalen voriSufigen PrOfung beauftragten Behdrde nach Artilcel 35 erstellt wurde und denn Anmelder genn§B 
Artil<el 36 Qbermrttett wird. 

2. Dleser BERICHT umfa/Bt Insgesannt 12 Blotter einschlieBllch dieses Deckblatts. 

3. AuBerdem liegen dem Berfcht ANLAGEN bei; diese umfassen 

a. S (an den Anmelder und das Internationale BQro gesandt) insgesamt 1 1 Blatter; dabel handelt es sich um 

IS Blatter mil der Beschreibung, Anspruchen undA>der Zelchnungen, die geftndert wurden und diesem Bericht 
zugrunde liegen, undbder BIdtter mit Berlchtlgungen, denen die Beh6rde zugestimmt hat (siehe Regel 
70.16 und Abschnitt 607 der VenA/altungsvcrschriften). 

□ Blotter, die frOhere Blatter ersetzen, die aber aus den in Feld Nr. 1 . Punlct 4 und Im Zusatzfeld angegebenen 
GrOnden nach Auffassung der Behorde eine Anderung enthalten, die Qber den Offenbarungsgehalt der 
intemationalen Anmeldung In der ursprQnglich eingereichten Fassung hinausgeht. 

b. □ (nuran das Internationale BQro gesandt)\> insgesamt (bltte Art und Anzahi derAles elektronischen 

Datentrager{s) angeben) , derXjie ein Sequenzprotokoll undybder die dazugehOrigen Tabellen enthalttenthalten, 
nur In computerlesbarer Form, wie im Zusatzfeld betreffend das Sequenzprotokoll angegeben (siehe Abschnitt 
802 der Venwaltungsvorschrlften). 



4. Dieser Bericht enthdit Angaben zu folgenden Punkten: 



IS Feld Nr. I 

□ Feld Nr. II 

□ Feld Nr. ill 

^ Feld Nr. IV 

IS Feld Nr. V 

□ Feld Nr. Vi 

□ Feld Nr. VII 

□ Feld Nr. VIII 



Qrundlage des Bescheids 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens Qber Neuheit. erfinderische latlgkeit und gewerbliche 
Anwendbarkeit 

Mangetnde Einheitllchkeit der Erfindung 

BegrQndete Feststellung nach Arikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tdtigkelt 
und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erkiarungen zur StOtzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefOhrte Unterlagen 

Bestimmte Mdngei der intemationalen Anmeldung 

Bestimmte Bemerkungen zur intemationalen Anmeldung 



Datum der Einrelchung des Antrags 



11.11.2005 



Datum der Fertlgstellung dieses Berichts 



12.01.2006 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT 
UBER DIE PATENTIERBARKEIT 



Internationales Aktenzeichen 
PCTyEP2005A)50182 



Feld Nr. I Grundlage des Berichts 



1. Hinsichtlich der Sprache bemht der Berlcht auf der intematlonalen Anmeldung in der Sprache, in der sie 
eingereicht wurde, sofem unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

□ Der Bericht beruht auf einer Uberseteung aus der Originalsprache in die folgende Sprache, 

bei der as sich urn die Sprache der Ubersetzung handelt, die fOr folgenden Zweck eingereicht worden ist: 

□ intematlonale Recherche (nach Regein 12.3 und 23.1 b)) 

□ Verdffentlichung der intemationalen Anmeldung (nach Regel 12.4) 

□ intematlonale vorlSufige PrOfung (nach Regein 55.2 undA)der 55.3) 

2. Hinsichtlich der Bestandteile* der intemationalen Anmeldung bemht der Bericht auf (Ersatzblatter, die dem 
Anmeldeamt aufeine Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts ais 
"ursprunglich eingereicht" und sind ihm nicht beigefQgt): 



Beschreibung, Seiten 

2-28 in der ursprOngllch eingereichlen Fassung 

1, lay eingegangen am 10,11,2005 mitSchreiben vom 09.11,2005 



AnsprQche, Nr. 

1 -36 -^^ eingegangen am 1 0.1 1 .2005 mit Schreiben vom 09.1 1 .2005 



Zeichnungen, Slitter 

1^-6/5 y in der ursprQnglich eingereichten Fassung 



□ einem Sequenzprotokoll und^der etwalgen dazugehdrigen Tabellen - siehe Zusatzfeld betreffend das 
Sequenzprotokoll 

3. □ Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung: Seite 

□ AnsprQche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

4. □ Dieser Bericht ist ohne Beruckslchtigung (von einigen) der diesem Bericht beigefugten und nachstehend 
aufgelisteten Anderungen erstellt worden, da diese aus den im Zusatzfeld angegebenen GrQnden nach 
Auffassung der Behdrde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprQnglich eingereichten Fassung hinausgehen 
(Regel 70.2 c)). 

□ Beschreibung: Seite 

□ AnsprQche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

* Wexm Punkt 4 zutrifft, konnen einige oder alle dieser Blatter mit der Bemerkung 
"ersetzt" versehen werden. 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT 
UBER DIE PATENTIERBARKEIT 



Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP2005A)50182 



Feld Nr. IV Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

1 . SI Auf die Aufforderung zur Einschrdnkung der AnsprQche Oder zur Zahlung zusatzlicher GebQhren hat der 

Anmeider 

□ die AnsprQche eingeschrdnkt. 

IS zusatzliche GebQhren entrichtet. / 

□ zusatzliche GebQhren unter Widerspruch entrichtet. 

□ weder die AnsprQche eingeschrSnkt noch zusatzliche GebQhren entrichtet. 

2. □ Die Behorde hat festgestellt, da3 das Erfordemis der Einheitlichkeit der Erfindung nicht erfullt ist, und hat 

gemaB Regel 68.1 beschlossen. den Anmeider nicht zur EInschrankung der AnsprQche Oder zur Zahlung 
zusatzlicher GebQhren aufzufordern. 

3. Die Behdrde ist der Auffassung, da6 das Erfordemis der Einheitlichkeit der Erfindung nach den Regein 13.1, 
13.2 und 13.3 

□ erfQIlt ist. 

□ aus folgenden Grunden nicht erfullt ist: 

4. Daher ist der Bericht fur die folgenden Teile der internationalen Anmeidung erstellt worden: 
IS alle Teile. 

□ die Teile, die sich auf die AnsprQche mit folgenden Nummern beziehen: . 



Feld Nr. V Begrundete Feststellung nach Artikel 35 (2) hinslchtlich der Neuhert, der erfinderischen 
Tatigkelt und der gewerblichen Anwendbarkelt; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststellung 



1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: AnsprQche 1-36^ 



Nein: AnsprQche 
Gewerbliche Anwendbarkeit (lA) Ja: AnsprQche: 1-36-^ 

Nein: AnsprQche: 

2. Unterlagen und Erklarungen (Regel 70.7): 
siehe Beiblatt 



Erfinderische Tatigkeit (IS) 



Nein: 
Ja: 



AnsprQche 
AnsprQche 



1-36 
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INTERNAHONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzelchen 

BERICHTZUR PATENTIERBARKEIT 

(BEIBLATT) PCT/EP2005/050182 

Zu Punkt IV. 

Es wird auf die folgenden Dokumente verwiesen: 

/D1 : US-A-5 076 751 (KAFKA ET AL) 31 . Dezember 1 991 (1 991 -1 2-31 ) 
yD2: DE 44 16 213 A1 (MAN ROLAND DRUCKMASCHINEN AG. 63075 OFFENBACH, 
DE) 9. November 1995 (1995-1 1-09) 

Die verschiedenen Erfindungen sind: 

^ 1- Anspruchel qnclg 

Verfahren zum Lagem von unvorbereiteten und vorbereiteten Materialrollen einer 
bahnverarbeitenden Maschine in einem Lager, dadurch gekennzelchnet dass einem eine 
innplementierte Logik aufweisenden IVIaterlalflussystem Infonnationen zur Prognose von 
Verbrauchsdaten fOr einen anstehenden Produktionszeitraum oder prognostlzierle 
Verbrauchsdaten zugefuhrt warden und wobei in einem Teilprozess anhand der 
prognostizierten Verbrauchsdaten und dem aktuellen Lagerbestand eine Festlegung der 
Lagestrategie erfolgt, dass die Festlegung der Lagerstrategie bestimmt wird, indem ein 
Kriterium fur den Grad der zu enwartenden Lagerbelegung im zu betrachtenden 
Produktionszeitraum berucksichtigt wird, und 

Verfahren zum Lagem von unvorbereiteten und vorbereiteten Materialrollen einer 
^ bahnverarbeitenden Maschine in einem Lager, dadurch gekennzeichnet dass einem eine 
" implementierte Logik aufweisenden Materialflussystem Infomiationen zur Prognose von 
Verbrauchsdaten fur einen anstehenden Produktionszeitraum oder prognostizierte 
Verbrauchsdaten zugefuhrt werden und wobei in einem Teilprozess anhand der 
prognostizierten Verbrauchsdaten und dem aktuellen Lagerbestand eine Festlegung der 
Lagestrategie erfolgt, dass die Festlegung der Lagerstrategie unter Beriicksichtung eines 
Kriteriums fur den beabsichtigten Einlageaingszeitraum neuer Materialrollen im zu 
betrachtenden Produktionszeitraum erfolgt, 

2. Anspruch 5 
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Verfahren zunn Lagem von unvorbereiteten und vorbereiteten Materialrollen einer 
bahnverarbeitenden Maschine in einenn Lager, dadurch gekennzeichnet dass einem eine 
implementierte Logik aufweisenden Materialflussystem Informationen zur Prognose von 
Verbrauchsdaten fur einen anstehenden Produktionszeitraum oder prognostizierte 
Verbrauchsdaten zugefQhrt warden und wobei in einem Tellprozess anhand der 
prognostizierten Verbrauchsdaten und dem aktuellen Lagerbestand eine Festlegung der 
Lagestrategie erfolgt, dass die Festlegung der Lagerstrategie unter Berticksichtigung der 
Haltbarkeit einer Klebevorbereitung und dem geplanten Prduktionszeltraum erfolgt. 

3, AnsprOche 9 und13 

Verfahren zum Lagem von unvorbereiteten und vorbereiteten Materialrollen einer 
bahnverarbeitenden Maschine in einem Lager, dadurch gekennzeichnet dass einem eine 
implementierte Logik aufweisenden Materialflussystem Infonnationen zur Prognose von 
Verbrauchsdaten fur einen anstehenden Produktionszeitraum oder prognostizierte 
Veri^rauchsdaten zugefuhrt werden und dass in einem Teilprozess anhand der 
prognostizierten Verbrauchsdaten und dem aktuellen Lageri^estand eine Festlegung der 
Lagestrategie erfolgt, dass die Festlegung der Lagerstrategie unter Berucksichtigung der 
Haltbarkeit einer Klebevorbereitung und dem geplanten Prduktionszeltraum erfolgt, dass 
bei der Festlegung zusatzlich ein Kriterium fur die Bedarfsart im Hinblick auf das geplante 
Produktspektrum berucksichtigt wird, wobei bei der Bedarfsart zwischen vielen kleinen 
aufeinander folgenden und wenigen grossen unterschieden wird. und 

Verfahren zur Lagerung von unvorbereiteten und vorbereiteten Materialrollen einer 
bahnvori^ereitenden Maschine in einem Lager, wobei 

- einem eine implementierte Logik aufweisenden Materialflusssystem Informationen zur 
Prognose von Verbrauchsdaten fur einen anstehenden Produktionszeitraum oder 
prognostizierte Veribrauchsdaten zugefQhrt werden, 

- in einem Teilprozess im Materialflussystem die Lagerbelegung des Lagers auf den 
geplanten Bedarf hin in der Weise gepruft wird, dass die vori^ereiteten und unvorbereiteten 
Materialrollen der benotigten Rollentypen produktionsoptimiert positioniert sind, 

- un eine Strategie fur eine produktionsorientierte Umlagerung unvorbereiteter und 
vorbereitete Rollen innerhalb eines Lages bestimmt wird. 
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Aus den fblgenden Griinden hangen diese Erfindungen nicht so zusammen, daB sie eine 
einzige allgemeine erfinderische Idee verwirklichen (Regei 13.1 PCT): 

D1 offenbart ein 

Verfahren zum Lagem von unvorbereiteten und vorbereiteten Materlalrollen einer 
bahnverarbeitenden Maschine (12) in einem Lager (warehouse area, siehe Spalte 1, Zeile 
25 und racks 26 und 28, auch wenn beide Lager raumlich voneinander getrennt sind, sind 
sie doclri beide Lager einer balrinverarbeitenden Maschine, da das von einer 
bahnverarbeitenden Maschine verarbeitete Rollenmaterlal vorher beide Lagerteile 
durchlauft. \m ubrigen lehrt D2, Spalte 3, Zeile 68-Spalte 4, Zeile 5, dass auch die in einem 
Raum zusammengefasste Lagerung unvorbereiteter und vorbereiteter Rollen Stand der 
Technik ist), dadurch gekennzeichnet, dass einem eine implementierle Logik (siehe CPU 
82 in Fig.8) aufweisenden Materialflussystem Infonnationen zur Prognose von 
Verbrauchsdaten oder prognostizierte Verbrauchsdaten zugefuhrl werden (siehe Spalte 1 . 
Zeile 20:" ...in advance of a press run... the newsprint rolls that will be required, identified 
by paper type, roll size.. .and any other relevant criteria") und dass in einem Teilprozess 
anhand der prognostizierten VeriDrauchsdaten und dem aktuellen Lagerbestand eine 
Festlegung der Lagerstrategie ("...a schedule is prepared of the newsprint rolls that will be 
required...", die Lagerstrategie wird eben dahingehend festgelegt, dass die zu 
verarbeitenden Rollen in einer bestimmten Reihenfolge aus dem warehouse ausgelagert 
und in die racks 26, 28 eingelagert werden) erfolgt (vgl. Teil v. Anspruch 1). 

Ein erster Erfindungsgegenstand wird damit in den folgenden besonderen technischen 
Merkmalen des Anspruch 1 gesehen: Die Festlegung der Lagerstrategie wird bestimmt, 
indem z. B. ein Kriterium fur den Grad der zu enA/arlenden Lagerbelegung im zu 
betrachtenden Produktionszeitraum beruckslchtigt wird. Damit wird das Problem gelost, 
dass eine Lagerstrategie mit einem zu grossen Lagerplatzbedarf vemfiieden wird. 

Ein zweiter Erfindungsgegenstand wird damit in den besonderen technischen 
Merkmalen des Anspruch 2 gesehen: Die Festlegung der Lagerstrategie erfolgt unter 
Beriicksichtigung eines Kriteriums fur den beabsichtigten Einlagemngszeitraum neuer 
Materlalrollen im zu betrachtenden Produktionszeitraum. Damit wird ebenfalls ein 
lagerhaltungstechnisches, und zwar das Problem gelost, dass eine Lagerstrategie mit 
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einem zu grossen Lagerplatzbedarf vermieden wird. Es besteht damit ein erfinderischer 
Zusammenhang mit dem Gegenstand des Anspruch 1 . 

Ein dritter Erfindungsgegenstand wird damit in den besonderen technischen Merkmalen 
des Anspruch 5 gesehen: Die Festlegung der Lagerstrategie erfolgt, indem ein Kriterium 
fur die Berucf<sichtigung der Haltbarkeit einer Klebevorbereitung und des geplanten 
Produktionszeitraumes erfolgt. Damit wird das Problem gelost, dass das Austrocknen der 
klebevorbereiteten Stelle nach zu langer Standzeit vermieden wird. Es wird mitliin ein 
produktionsteclinisches Problem gelost. 

Ein vierter Erfindungsgegenstand wird damft in den besonderen technrschen l\/lerkmalen 
des Anspruch 9 gesehen: Bei der Festlegung der Lagerstrategie wird zusatzlich ein 
Kriterium fur die Bedarfsart im Hinblick auf das geplante Produktspektrum im zu 
betrachtenden Produktionszeitraum berucksichtigt, wobei bei der Bedarfsart zwischen 
vielen kleinen aufeinander folgenden Produktionen und wenigen grossen unterschieden 
wird. Dadurch wird das Problem gelost, dass im ersten Fall ausreichend Platze fur 
Ruckliefemngen bereits angebrochener Rollen von den Rollenwechslem im Lager 
frelzuhalten sind, wahrend im zweiten Fall die Rollen wegoptimiert eingelagert warden, d. 
h, zu grosse Wege oder Engpasse in der Verfugbarkeit des Transportsystems vermieden 
werden. Es wird ein erfinderischer Zusammenhang mit dem Gegenstand des 
Anspruch 5 gesehen. 

Ein funfter Erfindungsgegenstand wird damit in den besonderen technischen 
Merkmalen des Anspruch 13 gesehen: In einem Teilprozess wird im Materialflussystem 
die Lagerbelegung des Lagers auf den geplanten Bedarf hin in der Weise gepruft, dass die 
vorbereiteten und unvorbereiteten Materialrollen der benotigten Rollentypen 
produktionsoptimiert positioniert sind, und eine Strategie fur eine produktionsorientierte 
Umlagerung unvorbereiteter und vorbereitete Rollen innerhalb des Lagers bestimmt wird. 
Dadurch wird das Problem gelost, dass die als nachste zu verarbeitenden Rollen immer so 
gelagert werden, dass sie nahe bei der Maschine und damit kurzzeitig verfugbar sind. Es 
wird ein erfinderischer Zusammenhang mit dem Gegenstand des Anspruch 5 
gesehen. 
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Zu Punkt V. 

Es wird wiederum auf die folgenden Dokumente verwiesen: 

^D1: US-A-5 076 751 (KAFKA ET AL) 31. Dezember 1991 (1991-12-31) 
'D2: DE 44 16 213 A1 (MAN ROLAND DRUCKMASCHINEN AG, 63075 OFFENBACH, 
DE) 9. November 1995 (1995-11-09) 

D1 offenbart ein 

Verfahren zur Lagerung von unvorbereiteten und vorbereiteten Materialroden einer 
bahnverarbeitenden Maschine (12) in einem Lager (warehouse area, siehe Spalte 1, Zeile 
25, und racks 26 und 28, auch wenn beide Lager raumlich voneinander getrennt sind, sind 
sie doch beide Lager einer bahnverarbeitenden Maschine, da das von einer 
bahnverarbeitenden Maschine verarbeitete RollennDaterial vorher beide Lagerteile 
durchlauft. Im ubrigen lehrt D2, Spalte 3. Zeile 68-Spalte 4, Zeile 5, dass auch die in einem 
Raum zusammengefasste Lagerung unvorberelteter und vorbereiteter Rollen Stand der 
Technik ist), wobei einem eine implementierle Logik (siehe CPU 82 in Fig.8) aufweisenden 
Materialflussystem Informationen zur Prognose von Verbrauchsdaten oder prognostizierte 
Verbrauchsdaten zugefuhrl werden (siehe Spalte 1, Zeile 20:" ...In advance of a press 
mn... the newsprint rolls that will be required, identified by paper type, roll size.. .and any 
other relevant criteria") und dass in einem Teilprozess anhand der prognostizierten 
Verbrauchsdaten und dem aktuellen Lagerbestand eine Festlegung der Lagerstrategie 
("...a schedule is prepared of the newsprint rolls that will be required...", die Lagerstrategie 
wird eben dahingehend festgelegt, dass die zu verarbeitenden Rollen in einer bestimmten 
Reihenfolge aus dem warehouse ausgelagert und in die racks 26, 28 eingelagert werden) 
erfolgt (vgl. Tail der Anspruche 1, 2, 5 und 9), sowie ein 
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Verfahren zur Lagerung von unvorbereiteten und vorbereiteten Materialrollen einer 
bahnverarbeitenden Maschine in einm Lager, wobei 

- einem eine implementierte Logik aufweisenden Materialflussystem Informationen zur 
Prognose von Verbrauchsdaten fQr einen anstehenden Produktionszeitraum oder 
prognostizierte Verbrauchsdaten zugefuhrt werden und dem Materialflusssystem Daten 
zum aktuellen Lagerbestand vorliegen oder zugefuhrt werden (vgl. Teil von Anspruch 13). 

Erster Erfindunasaeaenstand - Anspruche 1 und 2 

Nachstliegender Stand der Technik 

Wie oben beschrieben, wird die in D1 offenbarte Vorrichtung als nachstliegender 
Stand der Technik gesehen, unter Einbeziehung des in D2 offenbarten Merkmals, 
dass die in einem Raum zusammengefasste Lagemng von vorbereiteten und 
unvorbereiteten Rollen ebenfalls zum Stand der Technik gehort. 

Aufgabe 

Die Aufgabe besteht darin eine von Produktionsgesichtspunkten abhangige 
Lagerstrategie festzulegen, wobei eine Lagerstrategie, die einen zu grossen 
Lagerplatzbedarf nach sich zieht, vermieden werden soil. 

Losung 

Die Losung wird dadurch bewirkt, dass die Festlegung der Lagerstrategie bestimmt 
wird, indem ein Kriterium fur den Grad der zu erwartenden Lagerbelegung im zu 
betrachtenden Produktionszeitraum berucksichtigt wird (vgl. Teil v. Anspruch 1) oder 
dadurch dass die Festlegung der Lagerstrategie unter Beruckslchtung eines 
Kriteriums fur den beabsichtigten Einlagerungszeitraum neuer Materialrollen im zu 
betrachtenden Produktionszeitraum erfolgt (vgl. Teil v. Anspruch 2). 

Erfinderische Tatigkeit 

Aus den zitierten Dokumenten ist weder ein Hinweis auf das Problem zu entnehmen, 
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dass bei der Festlegung der Lagerstrategie nach produktionstopimierlen 
Gesichtspunkten ein Mangel an zur Verfiigung stehendem Lagerplatz entstehen 
kann, noch ein Hinweis auf die Mdgliclikeit, ein Kriterium fur den Grad der 
Lagerbelegung berucksichtigen noch darauf den Einlagerungszeitraum zu 
beruckslchtigen. Aufgrund dessen beruht der Gegenstand der Anspruche 1 und 2 auf 
erfinderischer Tatigkeit. 



Zweiter ErfindungsqeggnstqncI ■ AnsprMch g 

Nachstliegender Stand der Technik 

Wie oben beschrieben, wird die in D1 offenbarte Vorrichtung als nachstliegender 
Stand der Technik gesehen, unter Einbeziehung des in D2 offenbarlen Merknnals, 
dass die in einem Raum zusammengefasste Lagerung von vorbereiteten und 
unvorbereiteten Rollen ebenfalls zum Stand der Technik gehdrt. 

Aufgabe 

Die Aufgabe besteht darin, dafiir zu sorgen, dass das Austrocknen von 
klebevorbereiteten Rollen aufgrund zu langer Standzeit vermieden wird. 

Losung 

Die Losung wird dadurch bewirkt, dass bei der Festlegung der Lagerstrategie 
zusatzlich ein Kriterium fur die l-ialtbarkeit einer Klebevorbereitung und fur den 
geplanten Produktionszeitraum erfolgt (vgl. Teil von Anspruch 5). 

Erfinderische Tatigkeit 

Aus den zitierten Dokumenten ist weder ein Hinweis auf das Problem zu entnehmen, 
dass die klebevorbereiteten Rollen nur innerhalb einer bestimmten Zeitspanne 
verarbeitet warden konnen noch darauf, dass diese Problem durch die 
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Beriicksichtigung eines solchen Parameters bei der Festlegung einer Lagerstrategie 
gelost werden kann. Aufgrund dessen beruht der Gegenstand des Anspruch 5 auf 
erfinderischer Tatigkeit. 



Dritter Erfindungsgegenstand ■ Anspruche 9 und 13 

Nachstliegender Stand der Technik 

WIe oben beschrieben, wird die in D1 offenbarte Vorrichtung als nachstliegender 
Stand der Technik gesehen, unter EInbeziehung des in D2 offenbarten Merknrials, 
dass die in einem Raum zusammengefasste Lagerung von vorbereiteten und 
unvorbereiteten Roilen ebenfalls zunr) Stand der Technik gehort. 



Aufgabe 

Die Aufgabe besteht darin, Engpasse in der Verfugbarkeit von Lagerplatz bzw. der 
Verfugbarkeit des Transportsystems zu vermeiden. 

Losung 

Die Losung wird dadurch bewirkt, dass bei der Festlegung der Lagerstrategie 
zusatzlich ein Kriterium fur die Bedartsart im Hinblick auf das geplante 
Produktspektmm im zu betrachtenden Produktionszeitraum beriicksichtigt wird (vgl. 
Teil von Anspmch 9) bzw, dass in einem Teilprozess im IVIaterialflussystem die 
Lagerbelegung des Lagers auf den geplanten Bedarf hin in der Weise gepruft wird, 
dass die vorbereiteten und unvorbereiteten Materialrollen der benotigten Rollentypen 
produktionsoptimiert positioniert sind, und eine Strategie fur eine 
produktionsorientierte Umlagerung unvorbereiteter und vorbereiteter Roilen innerhalb 
des Lagers bestimmt wird (vgl. Teil von Anspruch 13). 

Erfinderische Tatigkeit 
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Aus den zitierten Dokumenten ist weder ein Hinweis auf das Problem zu entnehmen, 
dass bei der Festlegung der Lagerstrategie nach produktionstopimierten 
Gesichtspunkten nachteilige Folgen bezuglich der Verfugbarkeit von Lagerplatz bzw. 
Transportsystem entstehen konnen, noch ein Hinweis auf die Mdglichkeit, ein 
Kriterium fur die Bedarfsart bei der Festlegung der Lagerstrategie vorzusehen bzw. 
eine Umlagerung der Rollen im Lager. Aufgrund dessen berulit der Gegenstand der 
Anspruche 9 und 13 auf erfinderisclier Tatigkeit. 
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Beschreibung 

Verfahren zur Lagerung von Materialrollen 

Die Erfindung betrifft Verfahren zur Lagerung von Materialrollen gernaS Anspruch 1, 2. 5, 
9 Oder 13. 

Durch die DE 39 10 444 C2 ist eine Vonichtung zur Materialversorgung einer Aniage, 
insbesondere einer Druckmaschine bekannt, wobel Rollen In einem Pufferlager 
zwischengelagert werden. Das Lager welst zwei Regalbl5cl<e auf, zwischen welchen eine 
Stapeleinrichtung vorgesehen Ist, die zur Bedtenung beider Regalbldcke ausgebildet ist. 
Mit diesem Lagersystem ist as mdglich» Rollen belspieisweise tagsQber bereits 
vorzubereiten, zwischenzulagem und nachts den Rollenwechslern zuzufOhren Oder aber 
auch zwischengelagerte Rollen nachts vorzubereiten und direkt den Rollenwechslern 
zuzufOhren. 

Die DE 100 57 735 A1 offenbart ein System zum Kommissionieren von Artikein mit einer 
Mehrzahl paralleler Regalreihen, wobei sich zwischen den Regalrelhen jeweils 
abwechseind Einlager* und Pickgassen befinden. 

Durch die DE 21 58 537 A ist ein Speichersystem offenbart. wobei Speicherpiatze einer 
mittleren Regalreihe von sich auf beiden Selten anschlielienden Korridoren her bedienbar 
sind. 

In der DE 37 38 052 A1 ist ein Lager- und Bereitstellungssystem von Verarbeitungsgut 
einer Fertigungslinie bekannt, wobel die Regale in Bereitstellungs- und Vonratsbereiche 
aufgeteilt sind und ein Einlagem des Gutes und ein Aus- bzw. Umlagern vom Vorrats- in 
den Bereitstellungsberelch oder in andere Regalgassen prozessrechnergefuhrt erfolgt. 
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Die US 5 076 751 A offenbart ein Lager, wobei einem eine Implementierte Logik 
aufweisenden Rechner vor einem Produktionslauf hierfur prognostizierte Verbrauchsdaten 
zugefOhrt werden und eine Lagerstrategie in Fonn eines Planes ftir die bendtogten 
Materialrollen festgelegt wird, wobei die zu verarbeitenden Rollen in einer bestimmten 
Reihenfolge aus einem Lager ausgelagert und in RegalbOcke eingelagert werden. 

EP 0 334 366 A2 offenbart drei Lagerbereiche, namlich ein als Kamlnlager ausgefQhrtes 
Haupttager» ein Zwischenlager und eine Rollenvorlage. Im Zwischenlager sind mehn^eihig 
nebeneinander Lagerplatze vorgeselien, welche durch eine Kraneinrichtung von oben her 
enreichbar sind. 

In der DE 44 16 213 A1 ist ein Hauptlager und ein Zwischenlager offenbart, wobei das 
Zwischenlager als Regallager ausgefQhrt ist. Die Zwischenlager sind als einseitig 
bedienbare Regalbldcke ausgefuhrt. Lediglich ausgepackte und klebevorbereitete Rollen 
konnen hier auch in einem gemeinsamen Lagerbereich gelagert seln. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. Verfahren zur lagerplatzoptimierten Lagerung 
von vorbereiteten und unvorbereiteten Materialrollen zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemgfi durch die Merkmale des Anspruchs 1, 2, 5, 9 oder 13 
gelosL 
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AnsprUche 

1 . Verfahren zur Lagerung von unvorbereiteten und vorbereiteten Materialrollen einer 
bahnverarbeitenden Maschine in einem Lager (21), dadurch gekennzeichnet, dass 
einem eine implenrientierte Logik aufweisenden Materialflusssystem (OS) 
Informationen zur Prognose von Verbrauchsdaten fOr einen anstehenden 
Produktionszettraunrt Oder prognostizierte Verbrauchsdaten zugefQhrt werden und 
dass in einem Teilprozess anhand der prognostlzierten Verbrauchsdaten und dem 
aktuellen Lagerbestand eine Festlegung einer Lagerstrategie erfolgt, dass die 
Festlegung der Lagerstrategie bestimmt wird, indem ein Kriterium fOr den Grad der 
zu enA/artenden Lagerbelegung im zu betrachtenden Produktionszeitraum 
berOcksichtigt wird. 

2. Verfahren zur Lagerung von unvorbereiteten und vorbereiteten IVIaterialroIlen einer 
bahnverarbeitenden Maschine in einem Lager (21), dadurch gekennzeichnet. dass 
einem eine implementierte Logik aufweisenden Materialflusssystem (05) 
Informationen zur Prognose von Verbrauchsdaten fOr einen anstehenden 
Produktionszeitraum Oder prognostizierte Verbrauchsdaten zugefQhrt werden und 
dass in einem Teilprozess anhand der prognostizierten Verbrauchsdaten und dem 
aktuellen Lagerbestand eine Festlegung einer Lagerstrategie erfolgt, dass die 
Festlegung der Lagerstrategie unter BerQcksichtigung eines Kriteriums fUr den 
beabsichtigten Einlagerungszeitraum neuer Materialrollen im zu betrachtenden 
Produktionszeitraum erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Festlegung der 
Lagerstrategie bestimmt wird, indem ein Kriterium fur den Grad der zu envartenden 
Lagerbelegung im zu betrachtenden Produktionszeitraum berOcksichtigt wird. 
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Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dass die Festlegung der 
Lagenstrategie unter Berucksichtigung eines Kriteriums fDr den beabsichtlgten 
Einlagerungszeitraum neuer Materialrollen im zu betrachtenden 
Produktionszeitraum erfolgt. 

Verfahren zur Lagerung von unvorbereiteten und vorbereiteten Materialrollen einer 
bahnverarbeitenden Maschine in einem Lager (21), dadurch gekennzeichnet. dass 
einem eine implementierte Logik aufweisenden Materialflusssystem (05) 
Informationen zur Prognose von Verbrauchsdaten fOr einen anstehenden 
ProduktionszeitrauPD oder prognostlzierte Verbrauchsdaten zugefQhrt werden und 
dass in einem Teilprozess anhand der prognostlzierten Verbrauchsdaten und dem 
aktuellen Lagerbestand eine Festlegung einer Lagerstrategie erfolgt. dass die 
Festlegung der Lagerstrategie unter BerQcksichtigung der Haltbarkeit einer 
Klebevortsereitung und dem geplanten Produktionszeitraum erfolgt 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Berucksichtigung des Grades der zu enA^artenden Lagerbelegung in der Weise 
erfolgt, dass bei geringer Belegung ein maschinenferner Regalblock (22) lediglich 
fur unvorbereitete Rollen, ein maschinennaher Regalblock (23) lediglich fur 
vorbereitete Rollen genutzt wird und ein dazwischen llegender innerer Regalblock 
(24) bis auf das Durchrelchen von Rollen weitgehend frei gehalten wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
BerQcksichtigung des Grades der zu envartenden Lagerbelegung in der Weise 
erfolgt, dass bei nonnaler und/oder hoher Belegung ein maschinenferner 
Regalblock (22) lediglich fOr unvorbereitete Rollen, ein maschinennaher Regalblock 
(23) lediglich fur vorbereitete Rollen und ein dazwischen liegender innerer 
Regalblock (24) als Puffer fOr unvorbereitete und vorbereitete Rollen genutzt wird. 
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8. Verfahren nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, dass bei der Festlegung 
zusatzlich ein Kriterium fur die Bedarfsart im Hinblick auf das geplante 
Produktspektnjm im zu betrachtenden Produktionszeitraum berOcksichtigt wird. 
wobei bei der Bedarfsart zwischen vielen kleinen aufeinander folgenden 
Produktionen und wenigen groden unterschieden wird. 

9. Verfahren zur Lagerung von unvorbereiteten und vorbereiteten Materialrollen einer 
bahnverarbeitenden Maschlne in etnem Lager (21), dadurch gekennzeichnet. dass 
einem eine implementierte Logik aufweisenden Materialflusssystem (05) 
Informationen zur Prognose von Verbrauchsdaten fOr einen anstehenden 
Produktionszeitraum oder prognostizierte Verbrauchsdaten zugefOhrt werden und 
dass in einem Teilprozess anhand der prognostizierten Verbrauchsdaten und dem 
aktuellen Lagerbestand eine Festlegung einer Lagerstrategie erfolgt, dass bei der 
Festlegung zusStzlich ein Kriterium fQr die Bedarfsart im l-linblick auf das geplante 
Produktspektrum Im zu betrachtenden Produktionszeitraum berOcksichtigt wird, 
wobei bei der Bedarfsart zwischen vielen kleinen aufeinander folgenden 
Produktionen und wenigen grolien unterschieden wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
BerOcksichtigung der Bedarfsart in der Weise erfolgt, dass bei vielen kleineren 
Produktionen wahrend des betrachteten Produktionszeitraumes ausreichend Piatze 
fur RQcklieferungen gebrauchter Rollen in das Lager (21) freizuhalten sind. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet. dass die 
BerOcksichtigung einer Bedarfsart in der Weise erfolgt, dass bei wenigen groQeren 
Produktionen wShrend des betrachteten Produl<tionszeitraumes die vorbereiteten 
Rollen wegoptimiert eingelagert werden. 
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12. Verfahren nach Anspruch 1. 2, 5 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass in elnem 
vom erstgenannten Teilprozess verschiedenen Teilprozess die Lagerbelegung auf 
den geplanten Bedarf hin in der Weise gepruft wird. dass die vorbereiteten und 
unvorbereiteten Materialrollen der bendtigten Rollentypen produktionsoptimiert 
positloniert sind, und eine Strategie fOr eine produktionsorientierte Umlageaing 
unvorbereiteter und vorbereiteter Rollen innerhalb des Lagers (21) bestimmt wird, 
indem ein Kriterium fUr den Grad der zu erwartenden Lagerbelegung inn zu 
betraditenden Produktionszeitraunn berOcksichtigt wird. 



13. Verfahren zur Lagerung von unvorbereiteten und vorbereiteten Materialrollen einer 
bahnverarbeitenden Maschine in einem Lager (21), wobei 

- einem eine implementierte Logik aufweisenden Materialflusssystem (05) 
tnfonmationen zur Prognose von Verbrauchsdaten fOr einen anstehenden 
Produktionszeitraunn oder prognostizierte Verbrauchsdaten zugefuhrt werden und 
dem Materialflusssystem (05) Daten zum aktueiien Lagerbestand vorliegen oder 
zugefQhrt werden. 

- in einem Teilprozess im Materialflusssystem (05) die Lagerbelegung des Lagers 
(21 ) auf den geplanten Bedarf hin in der Weise geprOft wird, dass die vorbereiteten 
und unvorbereiteten Materialrollen der ben5tigten Rollentypen produktionsoptimiert 
positloniert sind, 

- und eine Strategie fur eine produktionsorientierte Umlagerung unvorbereiteter und 
vorbereiteter Rollen innerhalb des Lagers (21) bestimmt wird. 



14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Strategie fOr eine 
produktionsorientierte Umlagemng bestimmt wirti, indem ein Kriterium fOr den Grad 
der zu envartenden Lagerbelegung im zu betrachtenden Produktionszeitraum 
erfolgL 
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15. Verfahren nach Anspruch 1 , 3, 1 2 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Berucksichtigung des Grades der zu erwartenden Lagerbelegung in der Weise 
erfolgt dass bei geringer Belegung die EInlagemng der vorbereiteten Rollen 
Oberwiegend wegoptimiert im Hinblick auf einen zu bedienenden Rollenwechsler 
(06) und bei hoher Belegung Oberwiegend chaotisch Qber eine mit aktiven 
Rollenwechslem (06) zusammen wirkende LSnge des Lagers (21) erfolgt. 

16. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 5, 9 oder 13, dadurch gekennzelchnet, dass die 
unvorbereiteten und vorbereiteten Materialrollen In einem Lager (21) rr\\t einem 
maschinenfernen Sul^eren, einem maschinennahen Sufteren und mindestens einem 
dazwischenliegenden tnneren Regalblock (22; 23; 24) gelagert werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine Umiagerung der 
l\^aterialrollen zwischen maschinenfemem Sulienen und innerem Regalblock (22; 
24) durch ein dazwischen angeordnetes maschlnenfemes Bedlengerat (30) und die 
Umlagemng der Materialrollen zwischen innerem und maschinennahem Suderen 
Regalblock (24; 23) durch ein dazwischen angeordnetes maschinennahes 
Bedlengerat (29) erfolgL 

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Umiagerung in der Weise stattfindet. dass die kurzfristig benotigten Rollen bereits 
vorbereitet sind und sich zumindest im inneren, oder dem maschinennahen aulieren 
Regalblock (24; 23) befinden. 

19. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeldinet, dass eine 
Umiagerung unvorberelteter Materialrollen zur Vorbereltung mtttelfristig benotigter 
Rollen im Zugriffsbereich des maschinenfernen BedtengerStes (29) erfolgt. 
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20. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 5, 9 Oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass 

unvorbereitete Rollen in einem Vorbereitungskreis (35) des Lagers (21 ) verarbeitet 
werden. 



21 . Verfahren nach Anspruch 1 9 und 20, dadurch gekennzeichnet, dass unvorbereitete 
Materialrollen aus dem maschinenfernen au&eren Oder dem inneren Regalblock 
(22; 24) durch das Bediengerdt (29) entnommen und dem Vorbereitungskreis (35) 
zugefOhrt werden. 

22. Verfahren nach Anspruch 21 , dadurch gekennzeichnet, dass nach Vorbereitung 
diese IVIaterialrollen im inneren Regalblock (24) zwischengelagert werden. 

23. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass in Folge einer 
Einlageraufforderung durch den ersten Teilprozess eine Anforderung und 
Einlagemng von Materialrollen in den aulieren maschinenfernen oder den inneren 
Regalblock (22; 24) erfolgt. 



24. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass in Folge einer 
Ausgabeaufforderung durch den zweiten Teilprozess eine Ausgabe einer 
vorbereiteten Materialrolle aus dem aulieren maschinennahen oder dem inneren 
Regalblock (23; 24) an einen Vorlageplatz (48) des aulieren maschinennahen 
aulieren Regalblocks (23) erfolgt. 

25. Verfahren nach Anspruch 2, 3 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass etn Grad der 
Belegung von unter 40 % als geringe Belegung verstanden wird. 



26. Verfahren nach Anspruch 2, 3 oder 14. dadurch gekennzeichnet, dass ein Grad der 
Belegung von Uber 70 % als hohe Belegung verstanden wird. 
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27. Verfahren nach Anspruch 1, 2. 5, 9 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Kriterium in Form einer exakten, jedoch anderbaren Definition vorgehalten ist. 

28. Verfahren nach Anspruch 1. 2. 5, 9 Oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Kriterium als verdnderbarer Term einer linguistischen Variable einer Fuzzy- 
Steuerung vorgehalten ist. 

29. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 5, 9 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass 
produktionsrelevante Daten bzw. Verbrauchsdaten Uber geplante Produktion von 
einem Produktionsplanungssystems (03) und/oder der zu versorgenden Maschine 
Uber eine Signalverblndung an eine Rechen- und/oder Datenverarbeitungselnheit 
(17) eines Materfalflusssystems (05) Qbennittelt werden. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass in einem Teilprozess 
durch die Rechen- und/oder Datenverarbeitungseinheit (17) anhand der 
ubermittelten prognostizierten Verbrauchsdaten fur einen anstehenden 
Produktionszeitraum und dem aktuellen Lagerbestand die Festlegung einer 
Lagerstrategie und je nach Bedarf eine Einlageraufforderung fOr neue, 
unvorbereitete Materialrollen erfolgt, sowie durch eine im 
IVIaterialversorgungssystem (05) implementierte Logik ein Zeitpunkt fQr die 
Produktionsvorbereitung der IVIaterialrollen im Vorbereitungskreis (35) unter 
BerUcksichtigung einer begrenzten Haltbarkeit der Klebevorbereitung und dem 
geplanten Produktionszeitraum bestimmt wird. 

31. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass in einem Teilprozess 
Ober eine Signalverblndung Materialrollenanfragen der Maschine (01) an das 
Materialflusssystem (05) gerichtet werden, in dessen Rechen- und/oder 
Datenverarbeitungseinheit (17) registriert werden, und dort auf der Basis von 
vorltegenden Daten zur Lagerbetegung auf Lieferbarkeit durch das Lager (21) 
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' geprOfl und bei positivem Ergebnis entsprechend der Anfrage der Maschine (01) 
eine Auftragvergabe direkt durch das Materialflusssystem (05) Oder Qber ein 
Lagerverwaltungssystem zur Auslagerung an BediengerSte (29; 30) des Lagers (21) 
vorgenommen wird. 

32. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass in einem Teilprozess 
durch das Materialflusssystem (05) die Lagerbelegung auf der Basis der 
ubermrtteiten produktionsrelevanten Daten auf den geplanten Bedarf hin in der 
Weise geprOfl wird, dass die vorbereiteten und unvorbereiteten Materialrolien der 
ben6tigten Rollentypen produktionsoptimlert positfoniert sind, wobei entsprechend 
dem geplanten Bedarf eine Strategie fOr eine produktionsorientierte Umlagerung 
unvorbereiteter und vorbereiteter Rollen innerhalb des Lagers (21) bestimmt und 
durchgefQhrtwird. 

33. Verfahren nach Anspmch 1,2,5. 9, 30, 31 Oder 32, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Teilprozess durch eine in einem Materlalversorgungssystem (05) 
implementierten Logik durchgefuhrt wird. 

34. Verfahren nach Anspruch 1,2,5 oder 9. dadurch gekennzeichnet. dass auf 
Lagerpiatzen (27; 28) des Lagers (21 ) wahlweise vorbereitete oder unvorbereitete 
Materialrolien gelagert warden, wobei in einem immer wiederkehrend ablaufenden 
Prozess anhand von vorgebbaren, eine Lagerstrategie beeinflussenden Kriterfen die 
Lagerbelegung standig auf den geplanten Bedarf hin in der Weise geprOft wird. dass 
die vorbereiteten und unvorbereiteten Rollen der verschiedenen Rollentypen 
produktionsoptimiert auf den Lagerpiatzen (27; 28) positioniertwerden. 

35. Verfahren nach Anspruch 1 , 2, 5 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
Lagerpiatzen (27; 28) des Lagers (21) wahlweise vorbereitete oder unvorbereitete 
Materialrolien gelagert werden, wobei in einem immer wiederkehrend ablaufenden 
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Prozess anhand von vorgebbaren, eine Lagerstrategie beeinflussenden Kriterien die 
Lagerbelegung standig auf den geplanten Bedarf hin in der Weise geprOft wird, dass 
die vorbereiteten und unvorbereiteten Rollen der verschiedenen Rollentypen 
produktionsoptimiert auf den Lagerplatzen (27; 28) pdsitioniert werden. 

36. Verfahren nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass in einem Teilprozess 
anhand der prognostizlerten Verbrauchsdaten und dem aktuellen Lagerbestand eine 
Festlegung einer Lagerstrategie erfolgt 
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Translation of the pertinent portions of the Notification of the 
Transmittal of the International Preliminary Report Regarding 
Patentability, mailed 01/12/2006 

1. This report is the international preliminary 
examination report which was prepared by the Office charged with 
the international preliminary examination in accordance with 
Article 35 and which is being forwarded to Applicant in accordance 
with Article 36. 

2. This REPORT comprises a total of 12 pages, including 
the cover page. 

3. ATTACHMENTS are also provided with this report, these 
comprise 

a. (sent to Applicant and the International Office) a 
total of 11 pages, these are 

X pages containing the specification, claims and/or 
drawings which have been changed and on which this report is 
based, and/or pages with corrections approved by this Office (see 
Rule 70.16 and Section 607 of the Administrative Order). 

4. This report contains information regarding the 
following items: 

Field I Basis of the Report 

Field IV Lack of Unity of the Invention 

Field V Reasoned Determination under Article 35(2) 

Field I Basis of the Report 

1. Regarding the language, the report is based on the 
international application in the language in which it was filed. 

2. Regarding the components of the international 
application, the report is based on: 

Specification, pages 

2 to 28 in the originally filed version, 

1, la, received 11/10/2005 with letter of 11/09/2005 

Claims Nos. 

1 to 36 received 11/10/2005 with letter of 11/09/2005 
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Drawings, sheets 

1/6 to 6/6 in. the originally filed version. 

Field IV Lack of Unity of the Invention 

1. Upon request for restricting the claims or payment of 
additional fees, Applicant has 

X paid additional fees, 

4. Therefore the report has been prepared for 
X all parts of the international application 
Field V Reasoned Determination under Article 35(2) 

1. Determination 

Novelty Yes: Claims 1 to 36 

No: Claims 

Inventive Activities Yes: Claims 1 to 36 

No: Claims 

Commercial Applicability Yes: Claims 1 to 36 

No: Claims 

2. References and Explanations 
See the attached sheet 



ATTACHED SHEET 
Re. : Item IV 

Reference is made to the following documents: 

Dl: USP 5,076,751 
D2: DE 44 16 213 Al 

The different inventions are: 

1. Claims 1 and 2 

A method for storing unprepared and prepared rolls of 
material of a web-processing machine in a depot, characterized in 
that information for the prognosis of use data for a pending 
production time or prognoses of use data are supplied to a 
material flow system with an implemented logic device, and wherein 
in a partial process a determination of the storage strategy takes 
place by means of the prognosis of use data and the actual stock 
on hand, that the determination of the storage strategy is fixed 
in that criteria for the degree of the storage use to be expected 
in the production period to be examined are taken into 
consideration, and 

a method for storing unprepared and prepared rolls of 
material of a web-processing machine in a depot, characterized in 
that information for the prognosis of use data for a pending 
production time or prognoses of use data are supplied to a 
material flow system with an implemented logic device, and wherein 
in a partial process a determination of the storage strategy takes 
place by means of the prognosis of use data and the actual stock 
on hand, that the determination of the storage strategy is fixed 
by taking into consideration criteria regarding the intended 
length of storage of fresh rolls of material during the period of 
production under consideration. 

2. Claim 5 

A method for storing unprepared and prepared rolls of 
material of a web-processing machine in a depot, characterized in 
that information for the prognosis of use data for a pending 
production time or prognoses of use data are supplied to a 
material flow system with an implemented logic device, and wherein 
in a partial process a determination of the storage strategy takes 
place by means of the prognosis of use data and the actual stock 
on hand, that the determination of the storage strategy is fixed 
by taking into consideration the effectiveness of a glue 
preparation and the planned production period. 



3. Claims 9 and 13 

A method for storing unprepared and prepared rolls of 
material of a web-processing machine in a depot, characterized in 
that information for the prognosis of use data for a pending 
production time or prognoses of use data are supplied to a 
material flow system with an implemented logic device, and wherein 
in a partial process a determination of the storage strategy takes 
place by means of the prognosis of use data and the actual stock 
on hand, that the determination of the storage strategy is fixed 
by taking into consideration the effectiveness of a glue 
preparation and the planned production period, that in the course 
of the determination criteria for the type of requirement in view 
of the planned product spectrum are additionally taken into 
consideration, wherein a differentiation is made in the type of 
requirement between many small successive ones and a few large 
ones, and 

a method for storing unprepared and prepared rolls of 
material of a material-processing machine in a depot, wherein 

- a material flow system with an implemented logic device 
is provided with information regarding a prognosis of use data for 
a pending production period or use data derived by prognosis, 

- in a partial process, the occupation of the depot in the 
material flow system is checked for the planned requirement in 
such a way that the prepared and unprepared rolls of material are 
positioned in a manner optimized for the production, 

- and a strategy is determined for a production-oriented 
redepositioning of unprepared and prepared rolls inside the depot. 

For the following reasons these inventions are not 
connected in such a way that they realize a single common 
inventive idea (Rule 13.1 PCT) : 

Dl discloses a 

method for storing unprepared and prepared rolls of 
material of a web-processing machine (12) in a depot (warehouse 
area, see column 1, line 25, and racks 26, 28, even if both 
storage spaces are spatially separated from each other, they both 
are storage spaces of a web-processing machine, since the roll of 
material processed by a web-processing machine has previously 
passed through both portions of the depot. Moreover, D2 teaches 
on page 3, line 68, to page 4, line 5, that the storage of 
unprepared and prepared rolls combined in one space is a part of 
the prior art) , wherein information regarding a prognosis of use 
data or use data obtained by prognosis are supplied to a material 
flow system with an implemented logic device (see CPU 82 in Fig. 
8) (see column 1, line 20: "...in advance of a press run ... the 
newsprint rolls that will be required, identified by paper type, 



roll size, ... and any other relevant criteria"), and that a 
determination of the storage strategy ("... a schedule is prepared 
of the newsprint rolls that will be required . . . , thus the storage 
strategy is determined in that the rolls to be processed are 
removed in a defined sequence from the warehouse and stored in the 
racks 26, 28) takes place in a partial process on the basis of use 
data obtained by prognostication and the actual stock on hand (see 
a part of claim 1) . 

Therefore a first subject of the invention is seen to lie 
in the following special technical characteristics of claim 1: the 
determination of the storage strategy takes place in that, for 
example, criteria for the degree of the storage use to be expected 
in the production period to be examined are taken into 
consideration. By means of this the problem is solved in that a 
storage strategy with too large a storage requirement is 
prevented . 

A second subject of the invention is therefore seen to lie 
in the special technical characteristics of claim 2: the 
determination of the storage strategy takes place in that criteria 
for the intended length of storage time of fresh rolls of material 
during the production period to be examined are taken into 
consideration . By means of this a problem of storage technology 
is also solved, namely a storage strategy with too large a storage 
requirement is prevented. Thus there is an inventive connection 
with the subject of claim 1. 

A third subject of the invention is therefore seen to lie 
in the special technical characteristics of claim 5: the 
determination of the storage strategy takes place in that criteria 
for the effectiveness of a glue preparation and the planned 
production period are taken into consideration. By means of this 
the problem is solved in that drying out of the location 
previously provided with glue after too long a waiting period is 
avoided. Thus, a problem of production technology is solved. 

A fourth subject of the invention is therefore seen to lie 
in the special technical characteristics of claim 9 : when 
determining the storage strategy, criteria for a required type are 
additionally taken into consideration in view of the period of 
production under consideration, wherein a differentiation is made 
in the type between many small sequential productions and those of 
larger size. In this way the problem is solved that in the first 
case sufficient spaces for the return of used rolls from the roll 
changers to the depot must be reserved during the production 
period, while in the second case the rolls are stored in a manner 
optimized to travel, i.e. too long travel or bottlenecks in the 
availability of the transport .system are avoided. There is an 
inventive connection with the subject of claim 5. 



A fifth subject of the invention is therefore seen to lie 
in the special technical characteristics of claim 13: in a partial 
process the depot occupancy is checked in regard to the planned 
needs in such a way that the prepared and unprepared rolls of 
material of the required roll types are positioned in a manner 
optimized for production, and a strategy for repositioning in a 
manner optimized for production of unprepared and prepared rolls 
within the depot is determined. By means of this the problem is 
solved that the rolls to be next processed are always stored in 
such a way that they are located close to the press and are always 
quickly available. An inventive connection with the subject of 
claim 5 is seen here. 

Re. : Item V 

Reference is again made to the following documents: 

Dl: USP 5,076,751 
D2: DE 44 16 213 Al 

Dl discloses a 

method for storing unprepared and prepared rolls of 
material of a web-processing machine (12) in a depot (warehouse 
area, see column 1, line 25, and racks 26, 28, even if both 
storage spaces are spatially separated from each other, they both 
are storage spaces of a web-processing machine, since the roll of 
material processed by a web-processing machine has previously 
passed through both portions of the depot. Moreover, D2 teaches 
on page 3, line 68, to page 4, line 5, that the storage of 
unprepared and prepared .rolls combined in one space is a part of 
the prior art) , wherein information regarding a prognosis of use 
data or use data obtained by prognosis are supplied to a material 
flow system with an implemented logic device (see CPU 82 in Fig. 
8) (see column 1, line 20: "...in advance of a press run ... the 
newsprint rolls that will be required, identified by paper type, 
roll size, ... and any other relevant criteria"), and that a 
determination of the storage strategy ("... a schedule is prepared 
of the newsprint rolls that will be required . . . , thus the storage 
strategy is determined in that the rolls to be processed are 
removed in a defined sequence from the warehouse and stored in the 
racks 26, 28) takes place in a partial process on the basis of use 
data obtained by prognostication and the actual stock on hand (see 
a part of claims 1, 2, 5 and 9), as well as a 

a iaethod for storing unprepared and prepared rolls of 
material of a web-processing machine in a depot, wherein 

- information for the prognosis of use data for a pending 
production time or prognoses of usq data are supplied to a 
material flow system with an implemented logic device, and data 



regarding the actual stock on hand are available or supplied to 
the material flow system (see part of claim 13) . 

First Subject of the Invention - Claims 1 and 2 

Closest Prior Art 

As described above, the device disclosed in Dl is 
considered to be the closest prior art, including the 
characteristic disclosed in D2, that the storage of prepared and 
unprepared rolls in one room is also a part of the prior art. 

Object 

The object lies in determining a storage strategy as a 
function of production requirements, wherein a storage strategy 
which entails too large a storage requirement is to be avoided. 

Attainment 

This is attained in that the determination of the storage 
strategy is made by taking into consideration the degree of 
expected storage requirements during the period of production 
under consideration (see a part of claim 1) , or by determining, the 
storage strategy while taking into consideration criteria for the 
intended period of storage of fresh rolls of material during the 
period of production under consideration (see a part of claim 2) • 

Inventive Activities 

The cited documents show neither a suggestion regarding the 
problem that a lack of available storage space could occur when 
determining the storage strategy in accordance with a view to 
optimum production, nor a suggestion as to the possibility for 
taking criteria regarding the degree of storage use into 
consideration. Therefore the subject of claims 1 and 2 is based 
on inventive activities. 

Second Subject of the Invention - Claim 5 

Closest Prior Art 

As described above, the device disclosed in Dl is 
considered to be the closest prior art, including the 
characteristic disclosed in D2, that the storage of prepared and 
unprepared rolls in one room is also a part of the prior art. 



Object 

The object consist in taking care to avoid the drying-out 
of rolls prepared with glue because of too long a shelf life. 

Attainment 

This object is attained that in the course of determining 
the storage strategy, additional criteria regarding the usefulness 
of a prepared glue application as well as regarding the planned 
period of production are provided (see part of claim 5) . 

Inventive Activities 

The cited document neither contain a suggestion regarding 
the problem that rolls prepared with glue can only be processed 
within a defined period of time, nor that these problems can be 
solved by taking such a parameter into consideration when 
determining a storage strategy. Therefore the subject of claim 5 
is based on inventive activities. 

Third Subject of the Invention - Claims 9 and 13 

Closest Prior Art 

As described above, the device disclosed in Dl is 
considered to be the closest prior art, including the 
characteristic disclosed in D2 , that the storage of prepared and 
unprepared rolls in one room is also a part of the prior art. 

Object 

The object lies in preventing bottlenecks in regard to the 
availability of storage space or the availability of the transport 
system. 

Attainment 

The object is attained in that in the course of determining 
the storage strategy additional criteria regarding the required 
type are taken into consideration in view of the planned product 
spectrum during the production period under consideration (see 
part of claim 9) , or that in a partial process of the material 
flow system the occupation of the depot regarding the planned 
requirements is checked in such a way that the prepared and 
unprepared rolls of material of the required types are optimally 
positioned in regard to production, and a strategy is determined 
for redepositing unprepared and prepared rolls in regard to the 
production within the depot (see part of claim 13) . 



Inventive Activities 

The cited documents contain neither a suggestion of the 
problem that disadvantageous results regarding the availability of 
storage space or the transport system can arise in the course of 
determining the storage strategy, nor a suggestion regarding the 
option of providing criteria in connection with the required type 
or repositioning of rolls in the depot when determining the 
storage strategy. Therefore the subject of claims 9 and 13 is 
based on inventive activities. 



